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Abstract of EP0803314 

The jointing system has the abutting end faces of the 2 pipes (2,4) pressed together, with a friction spike 
(15) of a friction welding head (14) Inserted radially in the pipe walls at the mating point (6) by plastic 
deformation. The friction spike Is displaced in the peripheral direction for welding the pipes together. Prel 
the peripheral displacement of the welding spike is superimposed on the radial displacement, with 
retraction of the welding spike by a combined radial and peripheral movement, to provide a tapered weld 
seam exit. 
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(54) VbrricMung zum FQgen zweier Rohre 

(57) Eine Vorrichtung zum FOgen zweier Rohre 
(2.4}durch ReibschweiBen umfaBt einen aufMappbaren 
Fuhrungsring (8) fOr einen in ihm umlaufenden Reb- 
schweiBKopf (14), der einen radial zustellbaren Reib- 
dom (15) enthaH 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung 
zum Fugen zweier Rohre durch ReibschweiBen. 

Zum FOgen zweier WerkstOcke, belspielsweise 
Werkstucke aus Aluminium Oder aus einer Aluminiumle- 
gierung, ist es beispielswetse aus der WO 93/10935 
bekannt, das zum VerschweiBen an der StoB- Oder 
FQgestelle der WerkstOcke notwendige Plastifizieren 
Oder Aufschmelzen des Grundwerkstoffes durch einen 
mit Reibung erzeugten Wdrmeeintrag herbeizufuhren. 
Hierzu ist ein ReibschweiBkopf vorgesehen, der einen 
sich schnell bewegenden, beispieisweise rotierenden, 
Reibdorn enthdlL Dieser Reibdom besteht aus einem 
Werkstoff, der hdrter und hOher schmelzend ist als der 
Werkstoff der zu fOgenden WerkstOcke. Belm FOgen 
zweier plattenfOrmiger WerkstOcke wird dieser Reib- 
dorn seitlich im Bereich der StoBstelle der Werkstucke 
an die WerkstOcke angesetzt Er dringt dann aufgrund 
des durch die schnelle Drehbewegung verursachte Pla- 
stifizieren des Werkstoffes bei gleichzeitiger Vorwdrts- 
bewegung entlang der FQge- Oder StoBstelle in die 
WerkstOcke ein und bewirkt so beim AbkOhien des pla- 
stifizierten Berek:hes ein VerschweiBen der beiden 
Werkstucke. 

Der Erf nndung fiegt nun die Aufgabe zugrunde. eine 
Vonichtung der eingangs genannten Art derart zu 
ertOcht'gen, daB sie auch zum Fugen zweier Rohre 
geetgnet ist 

Die genannte Aufgabe wird gelOst mit den Merkma- 
len des Patentanspruches 1 . 

Die Vorrichtung zum Fugen zweier Rohre durch 
ReibschweiBen umfaBt gemdB der Erfindung einen auf- 
klappt>aren FOhrungsring for einen in ihm umlaufenden 
ReibschweiBkopf, an dem ein radial zustellbarer Reib- 
dorn angeordnet isL 

Vorzugsweise ist der FOhrungsring aus zwei mitein- 
ander verixindenen ringfOrmigen Schalen gebiUet, die 
unter Aufrechterhaitung einer Zugkraft zueinander axial 
verstellbar sind. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung sind 
am Innenumfang des FOhrungsringes radial verstell- 
bare Druckstempel zum Foderen des FOhrungsringes 
an beiden Rohren vorgesehen. 

Zur weiteren Erlduterung der Erfindung wird auf die 
AusfOhrungsbeispiele der Zeichnung venwiesen, in 
deren 

FIG 1 eine Vorrichtung gem^B der Erfindung sche- 
matisch in einem Ldngsschnitt in einer Arbeitsposi- 
tion veranschaulicht ist 

FIG 2 zeigl die Vorrichtung wahrend des Positionie- 
rens an den Rohren in aner axialen Draufsicht 

in den Rguren 3 bis 8 sind vorteilhafte AusfOh- 
rungslbrmen eines Reibdorns des ReibschweiBkopfes 
veranschaulicht 

GemdB FIG 1 sind zwei. beispielswase aus Alumi- 



nium Oder einer Aiuminiumlegierung bestehende Rohre 
2 und 4 an ihren einander gegenuberliegenden Stirnf la- 
chen unter Aufrechterhaitung einer PreBkraft aneinan- 
dergepreBt. Die Rohre 2 und 4 werden im Bererch der 

5 auf diese Wetse gebildeten ringfOmnigen StoBstelle 6 
von einem FOhrungsring 8 umschlossen, der aus zwei 
ringfOrmigen Schalen 10 und 12 zusammengesetzt ist. 
Diese Schalen 10 und 12 bilden ein ringfOrmiges 
Gehduse, in dem ein Reil>schweiBkDpf 14 gefOhrt ist. 

10 der im FOhrungsring 8 in Umfengsrichtung der Rohre 2 
und 4 umtauft Der ReibschweiBkopf 14 umfaBt einen 
radial zustellbaren, schnell rotierenden Oder sich 
schneil radial bewegenden Reibdorn 15. der im Bereich 
der StoBstelle 6 unter Plastifizieren des Werkstoffes der 

75 Rohre 2 und 4 in die Rohrwarxi eindringt und beim Ver- 
fahren des Reik>schweiBkopfes 14 in Umlangsrtchtung 
der Rohre 2 und 4 ein VerschweiBen der Rohre 2 und 4 
bewirkt 

Die Schalen 10 und 12 des FOhrungsringes 8 ent- 

20 halten an ihrem Innenumfang verteih eine Vielzahl von 
Druckstempeln 16. die radial nach innen ausgestellt 
werden und die Rohre 2 und 4 an der StoBstelle 6 
zueinander positionieren und fixieren. Diese Drucks- 
tempel 16 bewirken eine Versteifung. um die beim Reib- 

25 schweiBen auftretenden hohen Krdfte aufzunehmen 
und eine Deformation der Rohre 4 und 6 zu verhindern. 
Mit Hilfe dieser Druckstempel kOnnen die Rohre 2 und 4 
erforderiichenfalis auch rundgedrOckt werden. 

Die Schalen 10 und 12 des FOhrungsringes 8 sind 

30 auBerdem, belspielsweise mit Hydraulikzylinda-n 18. 
axial zueinander unter Aufrechterhaitung einer Zugkraft 
verstellbar, so daB die Rohre 2 und 4 die wdhrend des 
RelbschweiBens test aneinandergepreBt werden. 

Im AusfOhrungsbeispiel der Rgur ist am Innenum- 

35 fang der StoBstelle 6 zusdtzlich ein Einlegering 20 
angeordnet. mit dem die WUrzelausbildung vert)essert 
und die Steif igkeit bei dOnnen Rohren erhOht wird. 

Der ReibschweiBvorgang beginnt durch eine 
radiale Zustellbewegung des Reibdorns 15. der den 

40 Rolvwerkstoff an der StoBstelle 6 plastif iziert und in die 
Wand der beiden Rohre 2 und 4 eindringt Dieser radia- 
len Zustellbewegung kann bereits eine Bewegung des 
ReibschweiBkopfes 14 in Umfangsrichtung uberlagert 
seia Die radiale Zustellbewegung des Rebdoms 15 

45 erfblgt vorzugsweise solange. bis die Rohrwand durch- 
drungen ist Nach dem Durchdringen 6& Rohrwand 
und einem daran anschlieBenden kompletten Umlauf 
des ReibschweiBkopfes 14 um cfie StoBstelle 6 wird der 
Reibdorn 15 unter Aufrechterhaitung der Umlaufbewe- 

50 gung in Umfangsrichtung langsam aus der Rohrwand 
herausgezogen. so daB sich ein keilfOrmiger Auslauf 
ergtbt. Dadurch ist sichergestellt. daB die Rohre 2 und 4 
im Bereich der SchweiBwurzel sicher und vdlstandig 
verschweiBt sind. Das beim radialen Abheben unver* 

55 meidbar entstehende Loch wird auf diese Weise weit- 
gehend verhindert 

Um beim Abheben eine Loch- Oder Kraterbildung 
vollstarKfig zu vermeJden. ist in einer be^orzugten Aus- 
gestaltung vorgesehen. beim Auslaufvorgang zusdtz- 
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lich artgleichen SchweiBzusatz hinzuzufOgen. Dies 
geschieht beispielsweise in Form eines Drahtes, der 
von auBen oder durch den Reibdorn 15 hindurch an cfie 
SchweiBstelle herangefuhrt wird. Prinzipiell ist es auch 
mOglich, den Endkrater mit einem anderen Schmelz- 5 
und SchweiBverlahren zu schlieBen. 

In FIG 2 ist zu erkennen, daB der FOhrungsring 8 
aus zwei aufMappbaren Haibringen 82 und 84 besteht, 
um eine Montage an bereits aneinander ansloBenden 
Rohren 2. 4 zu ermOglichen. 10 

Die in FIG 3 bis 5 dargestellten kegeligen bzw. strft- 
fOmwgen Reibdome 15 sind insbesondere fOr Reib- 
schweiBkOpfe geeignet, bei denen die Retbungswdrme 
durch eine schnelle Rotation des Reibdomes 15 ent- 
steht. 15 

FIG 6 bis 8 zeigen Reibdorne 15. bei denen cfie 
Reibungswdrme vorzugsweise durch eine schneite 
Bewegung senkrecht zur Oberfldche des WerkstOcks. 
d.h. radial zur Rohnwand erzeugt wird. 

20 

Patentanspruche 



1. Vbrrichtung zum FOgen zweier Rohre (2. 4) durch 
RetbschweiBen, mit einem aufMappbaren Fuh- 
rungsring (8) fur einen in ihm umlaufenden Reib- 25 
schweiBkopf (14). der einen radial zustelibaren 
Reibdorn (15)umfaBL 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1, bei der der FOh- 
rungsring (8) aus zwei miteinander vertxindenen 30 
ringfOrmigen Schalen (10. 12) gebildet wird, die 
unter Aufrechterhaltung einer Zugkraft zueinander 
axial verstellbar sind. 



3. Vbrrichtung nach Anspruch 1 oder 2. bei der am 3S 
Innenumfeng des Fuhrungsringes (8) radial ver- 
stellbare Druckstempel (16) zum Fixieren des Fuh- 
rungsringes (8) an beiden Rohren (2 und 4) 
vorgesehen sind. 
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FIG 2 
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FIG 3 



FIG 4 
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